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fixation dee horde de la tige eur une semelle premiere p on procdde 
au eurmoulage eimultane d 'un contrefort exterieur en mat i ere plas- 
tique tree r^sietante et d'une fine semelle en mgrne matiere, la se- 
melle normal e 6tant rapport ee but cette fine semelle, eoit en m€me 
5 temps que eon moulage , soit ulterieurement . 

lies chaueeuree ainei fabriqu^es poesedent done un contrefort 
tree resistant puieque la partie correspond ante de l'arriere de 
leur tige ee trouve envelopp6e dane J uiie coque eurmoul^e qui lui 
confere une grand e robust esse . 
10 Bien entendu, l f invention a egalement pour ob jet lee chauasures 

ainei f abriqu6ee . 

Cependant d'autree particular it 6s et av ant ages de l 1 objet de 
l 1 invention apparat t rout au coure de la description suivante . Cette 
description est donnee en reference au dees in annex£ a simple titre 
1 5 indicatif et sur lequel : 

La figure 1 est une vue en Elevation de cOte d'une chaueeure en coure 

de fabrication par miee en oeuvre du present proceae" ; 
Iia figure 2 en est une vue en coupe traneversale selon la ligne II- 
II de la figure 1 ; 
20 La figure 3 est une vue en coupe si mi la ire representant. la chauasure 
correspondante apree miee en place de ea semelle e 3rteri- 
eure ; 

Iiee figures 4 et 5 eont dee vues en ^16vation de c6t6 representant 
deux exe tuples diff6rents de seme lies erfcerieuree sus- 
25 ceptibles d'Stre rapport eee sur une -telle chaueeure ; 

La figure 6 est une vue enperspective d'une sorte de chauseon utili- 
se* a titre d'ebauche dans une autre forme de miee en 
oeuvre du procede de fabrication selon 1» invention ; 
Iiee figures 7 e-fc 8 eont des vues en perspective illustrant deux 
30 autre 8 phases ulterieures du proc€de correspond ant ; 

La figure 9 est une vue en coupe du moule utilise lore de la mise 
en oeuvre de ee proceae" • 
la realisation de la tige 1 de la chauasure et sa fixation 
eur la semelle premiere 2 sont realisees de la fa con habitue lie 
35 sur une forme appropriee ou par tout autre eysteme approprie de 

fabrication. La tige 1 peut Stre en cuir, en toile ou toute autre 
mat i ere couple . Cependant, apree cette premiere operation, le proce- 
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un tel cas , il convient d'utiliser un moule c omp ortant des cavit6s 
appropri^ee eueceptiblee de recevoir respectivement la semelle eiter-* 
ne d*une -peart , et 1* ensemble form6 par la tige de chaussure et sa 
semelle premiere d 1 autre part, cb moule pre sent ant > entre ces deux par- 

5 ties 9 un intervalle permettant le surmoulage de la coque arriere 5 
de contrefort et de la fine semelle 6. 

Selon une autre forme de mise en oeuvre du proc^de selon 
1* invention, on peut procdder simultan^ment, dans un m$me moule, 
au moulage de la semelle ex t erne 7 d f une part, et de 1* ensemble 

10 constitu^ par la coque eiterne 5 du contrefort et par la fine se- 
melle int§rieure 6 d* autre part et ce, en utilisant deux mat i ere s 
plastiquee de caract£ristiques diff^rentes pour le moulage de ces 
deux parties. Cette f aeon d'operer a pour avantage de reduire les 
temps de fabrication, puisque la semelle externe 7 est moule e 

15 en m6me temps que 1* ensemble const itue par la coque 5 et la fine 
semelle int§rieure 6 et que cette semelle externe se trouve ainsi 
solidaris6e avec cet ensemble sane autre operation supplement aire . 

Quel que so it le mode part i culier de mise en oeuvre du present 
proc6de, celui— ci permet d 1 obtenir , sur la chaussure, un contrefort 

20 x*igide et resistant qui fait corps avec une fine s erne lie r 1 4tendant 
sur toute la longueur de celle-ci. Dans ces conditions, ce contre- 
fort const itue desormais une ossature parfaitement efficace pour 
la chaussure puisqu 1 il fait integralement corps avec la fine semel- 
le 6. Par ailleure , la chaussure presents ainsi une partie arriere 

25 d f une solidity a toute epreuve et d'une 6tancheite parfaite. Cette 
partie arriere ne risque done pas d 1 §tre det6rioree par l'humidite 
ou les intemp^ries. Ainsi le contrefort de la pr§8ente chaussure 
reste efficace -pendant toute la duree d* existence de celle-ci, de 
sorte que ce contrefort peut parfaitement jouer le rOle qui lui est 

30 devolu, c f eet-a-dire celui de servir d 1 ossature pour la chaussure 

et d 'assurer une parfaite immobilisation en place du talon du pied . 

Bien entendu, il est possible d 1 utiliser, puur !• operation de 
surmoulage de la coque ext^rieure 5 ce contrefort et de la fine 
semelle inter ieure 6, une mat i ere plastique resist ante de nature 
35 different e de celle employee pour la fabrication des semelles ex- 
ternes 3 ou 4. De plus, on peut alors prevoir des couleurs diffe>- 
rentes pour ces diverses parties . 
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Bien entendu, le procede aelon 1 ' invention peut etre utilise 
I*e figure 6 & 9 illustrent une autre f OPm p ^ . 
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sine synthetique laquelle constitue l 1 Element qui donne toute ea 
robusteBBe a la tige de la chaussure correspondante. Cependant, 
malgr^ la presence de cette peau ext4rieure en r6sine synthe^tique f 
la tige de la chaussure correspond ante ne presente pas lee incon- 

5 v6niente habituele des tiges realisees exclus ivement en mat i ere 

plastique . En effet, la presence d f un cbausson interieur 9 en cuir per- 
met a la chaussure de " re spire r w . Par ailleurs , la tige de la chaus- 
sure conserve une souplesse euffieante pour pouvoir se galber au 
pied de I'utilisateur . 

10 Apres retrait de la forme 15 nore du moule 16, on procede 

a 1* elimination des parties sail! antes 10a du chausson et ce, par 
decoupe le long des bords euperieurs de la peau exterieure 1 9 sur- 
moulee en mat i ere plastique* A ce sujet, il convient de noter tout 
parti culidrement , qu'il est possible de dormer a cette peau tout 

15 dessin voulu en pr^voyant des reliefs correepondants sur lee parois 
de la cavite 17 du moule. Ainsi t il est possible de prevoir des 
zones plus ou mo ins epaissee de la peau pour renforcer certaines 
parties. XL est egalement possible de f aire le moulage d'une marque 
de fabrique ou tout autre eigne voulu. 

20 * Iiorsque la tige de la chaussure a ete ainei f abriquee , oelle-ci 

peut eervir d* element de depart pour la mise en oeuvre dee diffe- 
rentes phases ulterieures de fabrication qui ont ete deer it es pre- 
cedemment en reference aux figures 1 a 5. En effet, on procede en- 
suite au surmoulage d f un contrefort 5 et d*une fine seme He inferieure 

25 6 , apres quoi on vient rapport er la seme He normale, par exemple une 
seme He 3 ou 4* Mais, comme pre cedemment , la fixation en place de 
cette semelle peut §tre realise e en mSme tem'pe que le surmoulage 
du contrefort 5 et de la fine semelle 6. 
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RE VEKD1 CATIONS 

1. Proc6d6 de fabrication d'une chaussure de sport, telle 
qu'une chauseure de football, comport ant une semelle en mat id re 
moulee, caract4ris4 en ce qu'apree fixation dee bords de la tige sur 
une semelle premiere, on procede au surmoulage simultane d»une coque 
ext«§rieure en mat i ere plastique tres resistante autour du contrefort 
arridre et d'une fine semelle en mSme matiere, la semelle normale 
6tant raportee contre la face inferieure de cette fine semelle, 
soi-t en mSme temp© que son muulage , soit ulterieurement . 

2. Procede de fabrication selon la r eve ndi cation 1 , car act e- 
ris6 en ce quela tige de cette chaussure est realisee par sur- 
moulage d'ime piece exterieure en resine synthetique sur un chaus- 
eon encuir ou autre matiere appropriee, ce chausson etant a cet 

ef f et dispose but une forme rigide . 

, 3. Proc6d€ de fabrication selon la revendication 1 ou 2 , 
caracterise en ce que I'on procede eimultanement , mais avec des 
matieres plastiques de caracteristiques differentes, au moulage de 
la semelle e it erne normale d'une part et de 1 " ensemble const itue 
par la coque du contrefort et la fine semelle interne d 1 autre part. 

4* Chauseure de sport, telle qu'une chaussure de football, 
comport ant une semelle externe en matiere moulee, et caracterisee 
en ce jjue le contrefort arriere de sa tige comporte une coque 
externe de r enforcement en matiere surmoulee et qui fait corps 
avec une fine semelle interieure egalement surmoulee. 

5. Chaussure de sport selon la revendication 4, caracterisee 
en ce que sa tige comporte une peau exterieure en resine syntheti- 
que surmoulee sur un chausson en cuir ou toute matiere appropriee. 
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